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Vorrichtujig und Verfahren zum AbgieSen und Abzapfen 
von flussigen Eisen- und Mineralstof f schmelzen 

Die Erf indung befasst sich mit einer Vorrichtung und 
einem Verfahren zum storungsf reien Abzapfen bzw. Ab- 
giessen von in Bevorratungen aufbewahrten heifien 
Schmelzen zu deren Uberfuhren in einen Guss. 

In der Hochtemperaturtechnik ist die Handhabimg flus- 
siger Schmelzen eine haufig anzutref f ende Aufgabe. 
Die Handhabung flussiger Schmelzen bei Temperaturen 
oberhalb von 1000 findet man beispielsweise in der 
GieSereitechnik, in der Glasindustrie oder in der 
Hochtemperaturvergasung nach dem THERMOSELECT Verfah- 
ren, urn nur einige Beispiele zu nennen. 
Grundsatzlich werden die Schmelzen in elektrisch be- 
heizten oder durch externe Befeuerung beheizten 
Schmelzofen bevorratet und dann zur Weiterverarbei- 
tung (Strangguss, Flachenguss, Formguss o.a.) abge- 
gossen oder abgezapft. 
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Bei Hochtetrrperaturvergasung nach dem THERMOSELECT- 
Verfahren von unterschiedlichen Abf alien, wie 'Haus-, 
Gewerbe- oder Sondeirmull , werden z. B. unsortierte 
Abfalle in einem Reaktor eingebracht . Die anorgani- 
schen Bestandteile, z.B. Eisen, werden bei Temper atu- 
ren von ca. 2000 ''c eingeschmolzen. Die mineralische 
Schmelze wird dann liber einen gekiihlten Cu-Ring ge- 
leitet und mit H2O granuliert. Oberhalb des Kiihlrings 
sind Brenner angeordnet, um die Schmelze gesichert in 
das Granuliersystem umzulenken. 

Problematisch bei diesen Verfahren, insbesondere dem 
THERMOSELECT-Verf ahren, ist die Bildiirig von sogenann- 
ten Zapfen am Auslauf , * Durch die Bildung von derartig 
erstarrten Schmelzzapf en am Auslauf der Of en tret en 
sehr hauf ig Betriebsunterbrechungeri oder Betriebssto- 
rungen auf . Zum Beispiel beginnt im THERMOSELECT- . 
Verfahren nach einiger Zeit bei hohen Eisenanteilen 
die beim AbflieSen erstarrende Schmelze am Kiihlring 
anzuhaften. Es bildet sich ein Zapfen. Erst nach ei- 
ner manuellen Entfernung des Zapfens kann der Prozess 
des Abgusses fortgefuhrt werden, 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, eine 
Vorrichtung und ein Verfahren anzugeben, mit dem ein 
kontinuierlicher, storungsf reier Abguss bzw. Abfluss 
von flussigen, liber 1000 ®C heiSen Schmelzen aus Be~ 
vorratungen moglich ist. 

Die Aufgabe wird erfullt durch die Entwicklung einer 
Vorrichtung gemaS Anspruch 1 und einem Verfahren ge- 
maS Anspruch 12. Die Unteranspruche 2 bis 11 stellen 
bevorzugte Ausfiihroingen der Vorrichtung gemaS An- 
spruch 1 dar. Entsprechend stellen die Unteranspruche 



12 bis 17 Ausfuhrungen des Verfahrens gemaS Anspruch 
12 dar. 

Detnnach ist erf indungsgemafi ein Instrument (im Weite- 
ren als Zapf enschlager bezeichnet) zum mechanischen 
Entfernen von sich an dem Abfluss eines die Schmelze 
bevorratenden Behaltnisses durch Erstarrung bildenden 
Zapf en vorgesehen. Die Erstarrung der Schmelze tritt 
ein, weil der Schmelzabf luss in der einen oder ande- 
ren Form eine Kuhlvorrichtung umf asst . Z. B. kann 
diese Kiihlung dadurch stattfinden, dass der Abfluss 
Raumtemperaturen ausgesetzt wird. Erf indungsgemaS ist 
der Zapf enschlager am Schmelzablauf angebracht . 

Die vorteilhafte Wirkung dieser Erfindung liegt in 
der Moglichkeit, den Betrieb des Abflusses fur die ' 
Schmelze ohne manuelle Eingriffe aufrecht zu erhal- 
ten. 

Die Erfindung sieht in einer bevorzugten Ausfiihriang 
einen oberhalb des Schmelzablauf es angeordneten was- 
sergekuhlten Kupf erauslauf ring vor. Durch die hohe 
Warmeleitf ahigkeit des Kupferrings konnen sich keine 
festen Verbindungen zwischen Zapf en und Auslaufring 
bilden. Des Weiteren wird ein Schmelzablauf von vor- 
zugsweise 200 mm bis 800 mm, ganz besonders bevorzugt 
von 500 mm, verwendet . 

Eine bevorzugte Variant e der Erfindung, ist dadurch 
gegeben, dass der Zapf enschlager in einer Ruhepositi- 
on Oder auch Endlageposition verweilt, bevor der Ent- 
f ernungsprozess durchgefuhrt wird- Der Zapf enschlager 
blockiert dabei in seiner Endlageposition nicht den 
Abfluss. 
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In einer weiteren bevorzugten Variante ist die Ruhe- 
lageposition als gekuhlter Bereich ausgefiihrt. Es 
bietet sich hierbei an, diesen Bereich von der Strah- 
lung zur Heizung des Schmelzbehalters abzuschirmen, 
In diesetn Zusammenhang ist auch eine Ausfuhrung denk- 
bar, nach der der Zapf enschlager durch eine Innenkiih- 
lung gekuhlt wird, wodurch eine Materialermudung ver- 
hindert wird. Ebenfalls um Spannungen oder Material - 
ermudungen zu verhindern, kann ein Gehause als ge- 
kuhlte Gusskonstruktion um die Ruheposition des Zap- 
fenschlagers gebildet sein, 

Hinsichtlich der Bewegung des Zapf enschlagers sieht 
eine bevorzugte Ausfuhriing die Bewegung in der Ebene 
senkrecht zu der Ausf lussrichtung vor. Dabei wird das 
Schwert auf einer Kreisbahn bewegt, die den gesamten 
Schmelzablauf uberdeckt. Der Abstand zwischen Bewe- 
gungsebene des Zapf enschlagers und Auslaufring ist 
moglichst kurz. Er sollte nicht mehr als 420 mm, vor- 
zugsweise aber sogar weniger als 200 nun betragen.Um 
permanent die Zapf enbildung zu imterdrucken, werden 
Bewegungen mit Zykluszeiten von 1 bis 3, vorzugsweise 
2 Sekunden vorgeschlagen . 

In einer weiteren Ausfuhrung kann der Zapf enschlager 
die Form eines Schwertes annehmen. Als besonders ef- 
fizient hat sich in diesem Zusammenhang ein hydrauli- 
scher Antrieb des Schwertes herausgestellt . 

In einer weiteren Ausfuhrung ist ein durch den Zap- 
fenschlager ausgeloster Registriermechanismus vorge- 
sehen. Durch diesen Registriermechanismus wird er- 
fasst, ob der Zapf enschlager seine Endlageposition 
einniramt . Erreicht der Zapf enschlager seine Endlage 
nicht, was die Bildung eines durch den Zapf enschlager 
nicht entfernbaren Zapf ens impliziert, erfolgt die 
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Zuschaltung einer den Zapfen oberhalb des Abflusses 
einschmelzenden 02-Lanze automat isch. Dadurch wird 
der Zapfen durch einen eiriem Schneidbrenner ahnlichen 
Mechanismus abgeschnitten oder oxydiert. Alternativ . 
sind oberhalb des gekuhlten Cu-Auslauf rings ein oder 
mehrere 3 -Kanalbrenner angeordnet, um in diesem Fall- 
den Schmelzablauf von erstarrtem Material freizuhal- 
ten. 



Patentansprilche 



Schmelzofen mit einer elektrischen oder externeji 
Befeuerung zur Bevorratung von Schmelzen und ei- 
nem eine Kuhlvorrichtung umfassenden Schmelzab- 
lauf, dadurch gekennzeichnet , daS ein Instrument 
zum mechanischen Entfernen von den Schmelzablauf 
blockierende Zapfen am Schmelzablauf angeordnet 
ist . 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Instrument zum Entfernen von 
Zapfen seitlich am Schmelzablauf, den Schmelzab- 
lauf nicht blockierend in einer Ruheposition ge- 
lagert ist , 

Vorrichtung nach Anspruch 12 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ruheposition gekuhlt und von 
den Schmelzofen anheizende Warmestrahlung abge- 
schirmt ist . 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet dass das Instru- 
ment zum Entfernen der Zapfen eine Innenkiihlung 
aufweist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, das Instrument 
zur Entfernung der Zapfen in der Ebene senkrecht 
zu der Ausf lussrichtung der Schmelze bewegbar 
ist . 

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennnzeichnet , dass das Instrument in 
einer Kreisbahn bewegbar ist. 
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7. VorrichtTjng nach einem der beiden vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass das In- 
strument uber einen hydraulischen Aritrieb ver- 
f ugt . 

5 8 . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 

spriiche, dadurch gekennzeichnet , dass das In- 
strument zum Entfernen der Zapfen schwertf ormig 
ist, wobei die Schnittkante in der Ebene senk- 
recht zur Ausf lussrichtung der Schmelze ausge- 
10 richtet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet , dass der 
Schmelzablauf einen Durchmesser von 200 mm bis 
800 mm, vorzugsweise 500 mm, aufweist. 

15 10- Vorrichtung nach einem. der vorhergehenden Asprii- 

che, dadurch gekennzeichnet , dass oberhalb des 
Schmelzablauf es ein wassergekuhlter Kupf erring 
angeordnet ist . 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Aspru- 
20 che, gekennzeichnet durch einen durch das In- 

strument zum Entfernen der Zapfen in der Ruhepo- 
sition ausgelosten Registriermechanismus- zur Er- 
fassung dieser Position des Instrumentes zum 
Entfernen der Zapfen. 

25 12. Verfahren zum Entfernen von an einem nach einen 

der Anspriiche 1 bis 10 gegebenen Schmelzablauf 
gebildeten, den Schmelzablauf verstopfende Zap- 
fen, dadurch gekennzeichnet, dass die Zapfen 
durch Abbrechen oder Abschlagen oder Abspalten 

30 mit Hilfe des nach einem der Anspriiche 1 bis 11 

gegebenen Instrumentes zum Entfernen von Zapfen 
entfernt werden. 
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Abschlag- , Abbrech- oder Abspalt- 
prozess periodisch mit Zykluszeiten von 1 bis 3 
Sekvmden vorgenoramen wird, 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass Instrument zum Entfernen von 
Zapf en in einer Ebene senkrecht zum Ausf luss der 
Schmelze bewegt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet , dass das Instarument zum Entfer- 
nen von Zapfen sich in einer Kreisbahn, die den 
gesamten Schmelzabf luss liberdeckt, bewegt. 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Instrument zum 

15 Entfernen- der Zapfen hydraulisch bewegt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Instrument zum 
Entfernen der Zapfen in seiner Ruheposition ei- 
nen Mechanismus zu Registrierung von dessen Ein- 

20 nahme der Endlageposition auslost und 

bei Nicht-Einnahme der Ruheposition durch das 
Instrument zum Entfernen der Zapfen innibrhalb 
eines vorgegeben Zeitintervalls ein weitergehen- 
der Mechanismus zur Zapf enentf ernung zugeschal- 
25 tet wird oder ein Warnsignal ausgegeben wird. 



1 



THERMOSELECT AG 

Zusanimenf assung 

5 Die Erfindung betrifft einen Schmelzofen mit einer 

elektrischen oder externen Befeuerung zur Bevorratung 
von Schmelzen und einem eine Kuhlvorrichtimg umfas- 
senden Schmelzablauf • Ein Instrument zum mechanischen 
Entfernen von den Schmelzablauf blockierende Zapfen 
10 ist am Schmelzablauf angeordnet . 




